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(54) Title: ROT AT ABLE ROLLS OF PLASTIC MATERIAL 
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(57) Abstract 



Rotatable rolls of plastic material are pro- 
duced in the following manner a thermoplastic ma- 
terial is injected between a roll shaft and an outer 
roller layer, whereby the volume of said material 
contracts during cooling, shrinks onto the roll shaft 
and shrinks away from the outer roller layer, or 
the outer layer is initially injected according to a 
multi-component injection moulding method, after 
which a thermoplastic material is injected between 
the outer roller layer and the roll shaft, whereby said 
material also shrinks onto the roll shaft and shrinks 
away from the outer roller layer. Said method pro- 
duces rolls of plastic material, consisting of both an 
inner roller layer (2) which is firmly connected to 
the roll shaft (1) and an outer roller layer (3) which 
can rotate freely against said inner layer by means 
of a sliding gap. 
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(57) Zusammenfassung 




Drehbewegliche Kunststoffrollen werden 
dadurch hergestellt, dass entweder zwischen eine 
Roilenwelle und eine aussere Laufrollenschicht 
ein thermoplasttscher Kunststoff gespritzt wird, 
der aufgrund einer Volumenkonrraktion beim 
Abkiihlen auf die Roilenwelle auf und von der iiusseren 
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Drehbewegliche Kunststoffrollen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von drehbeweg lichen 
Kunststoffrollen aus einer Achse, einer auBeren Laufrollenschicht und einer inneren 
Laufrollenschicht. 

Kunststoffrollen jeglicher Art, insbesondere solche mit einer Metallwelle als Achse, 
werden ublicherweise hergestellt, indem eine separat gefertigte Kunststoffrolle auf eine 
Achse aufmontiert wird. Damit die Kunststoffroile nach der Montage nicht von der 
Achse rutscht, mud sie entweder einen Hinterschnitt, beispielsweise einen ringformigen 
Wulst, der in eine ringformige Vertiefung auf der Achse greift, aufweisen oder durch 
seitlich angebrachte Scheiben gesichert werden. 

Ein wesentlicher Nachteil dieser Verfahren besteht darin, dafi die Montage der 
Kunststoffrolle zeitaufwendig und oft auch personenaufwendig ist. AuBerdern mussen 
die Hinterschnitte so gefertigt sein, da(3> die Montage der Kunststoffrolle auf die Achse 
noch bewerksteiligt werden kann. Dies fuhrt in der Regel zu einem zu groften Spiel 
zwischen der Kunststoffrolle und der Achse, was einen ungenauen Lauf, 
Laufgerausche oder starkeren VerschleiG. bewirken kann. Wird die Kunststoffrolle durch 
seitliche Scheiben abgesichert, so werden weitere Montagearbeiten erforderiich und es 
entstehen zusatzliche Materialkosten. 

Es ist auch bekannt, Kunststoffrollen aus mehreren Schichten unterschiedlicher 
Kunststoffe aufzubauen. So werden beispielsweise in der DE 93 19 307 U1 Laufrader 
fur Rollen beschrieben, die aus einem Felgenkorper und einer harten Auflenschale als 
Bereifung, jeweils aus thermoplastischem Polymer, sowie einer weichen, 
schalldammenden Zwischenlage bestehen. Dabei wird die Zwischenlage wahlweise 
durch ein eingespritztes Elastomer gebildet, das durch Kontaktverschmelzung in den 
Oberflachenbereichen des Felgenkorpers und der Bereifung fest mit diesen verbunden 
wird, oder durch ein Polyurethen-SpritzguBformteil, das mechanisch, z.B. durch 
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Hinterschnitte Oder Profilrillen, mit dem Felgenkorper und der Bereifung test verbunden 
ist. 

Es bestand nun die Aufgabe, ein wirtschaftlicheres und umweltfreundliches Verfahren 
5 zur Herstellung von drehbeweglichen Kunststoffrollen bereitzustellen. 

Oiese Aufgabe wird erfindungsgemaG durch ein Verfahren zur Herstellung von 
drehbeweglichen Kunststoffrollen aus einer Rollenwelle (= Achse der Kunststoffrolle), 
einer Sufteren Laufrollenschicht und einer inneren Laufrollenschicht gelost, in dem 
10 zwischen der SuGeren Laufrollenschicht und der Rollenwelle aus einem 

thermoplastischen Kunststoff die innere Laufrollenschicht gefertigt wird, wobei sich die 
innere Laufrollenschicht fest mit der Rollenwelle verbindet und zwischen der inneren 
Laufrollenschicht und der auGeren Laufrollenschicht ein Gleitspalt entsteht 

15 Bei diesem Verfahren wird von der gewdhnllch als Nachteil empfundenen Eigenschaft 
thermoplastischer Kunststoffe Gebrauch gemacht, daB diese beim Abkuhlen aus der 
Schmelze eine mehr oder weniger starke Volumenkontraktion (=Schwlndung) 
vollziehen. GemaG der Erfindung wird diese oft nicht erwGnschte Eigenschaft 2unutze 
gemacht, indem man bei der FertJgung einer Kunststoffrolle den Hohlraum zwischen 

20 der Rollenwelle und der auGeren Laufrollenschicht mit der Schmelze eines 

thermoplastischen Kunststoffs fullt. Beim Abkuhlen schwindet der thermoplastische 
Kunststoff aufgrund der Volumenkontraktion auf die Rollenwelle auf und ist somit fest 
mit dieser verbunden. Gleichzeitig schwindet der Kunststoff von der SuGeren 
Laufrollenschicht weg, wodurch ein Gleitspalt entsteht und die auGere Laufrollenschicht 

25 drehbeweglich urn die innere Laufrollenschicht wird. Weitere Vorteile des 

erfindungsgemaGen Verfahrens bestehen darin, daft weder ein nachtraglicher 
Montageschritt, noch eine Absicherung der Kunststoffrolle durch zusatzliche Bauteiie 
erfbrderlich wird. 
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Das erfindungsgema&e Verfahren kann in einfachster Weise derart ausgefuhrt werden, 
daft man in einem Spritzgufiwerkzeug, im folgenden kurz Werkzeug genannt, die 
Rollenwelle und die auftere Laufrollenschicht vorlegt und in den verbleibenden 
Hohlraum zwischen der Rollenwelle und der aufieren Laufrollenschicht den 
thermoplastischen Kunststoff spritzt. 

Bevorzugt wird das erfindungsgemaGe Verfahren jedoch im 
Mehrkomponentenspritzgu&verfahren ausgefuhrt, indem nur die Rollenwelle im 
Werkzeug vorgelegt wird und sowohl die auftere als auch die innere Laufrollenschicht 
per SpritzguG. im Werkzeug gefertigt werden. Dazu fuhrt man urn die Rollenwelle herum 
einen Werkzeugkern, auch Schieber genannt, in das Werkzeug ein, so daB ein 
Hohlraum in Form der zu fertigenden aufieren Laufrollenschicht verbleibt, in den dann 
ein Kunststoff gespritzt wird. Nachdem dieser ausreichend ausgehartet isi, wird der 
Schieber entfernt, d.h. geoffnet, und in den so entstehenden Hohlraum urn die 
Rollenwelle herum ein thermoplastischer Kunststoff gespritzt. Dieser schwindet dann 
wie beschrieben beim Abkuhlen auf die Rollenwelle auf und von der auSeren 
Laufrollenschicht weg. 

Urn insbesondere bei Kunststoffrollen mit metallener Rollenwelle die Laufgerausche zu 
dampfen, ist es angebracht, die Rollenwelle mit einem thermoplastischen Elastomeren 
zu ummanteln. Dies kann einerseits dadurch geschehen, dal3> man bereits eine 
entsprechende Ummantelung auf der Rollenwelle anbringt, bevor man sie im Werkzeug 
umspritzt. Andererseits ist es aber auch moglich, die Dimensionen des Schiebers so zu 
wahlen, daG> auch zwischen dem Schieber, der im Prinzip die Form eines 
Zylindermantels hat, und der Rollenwelle ein Hohlraum verbleibt, in den das 
thermoplastische Elastomer gespritzt werden kann. Beim Abkuhlen schwindet dieser 
dann auf die Rollenwelle auf und sorgt somit fur einen festen Halt. Nach dem Offnen 
des Schiebers wird dann der thermoplastische Kunststoff in den verbleibenden 
Hohlraum zwischen der auGeren Laufrollenschicht und der Ummantelung aus dem 
thermoplastischen Elastomeren gespritzt. Der thermoplastische Kunststoff schwindet 
dann auf die Schicht aus dem thermoplastischen Elastomeren auf. Vorzugsweise 
werden der thermoplastische Kunststoff und das thermoplastische Elastomer so 
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gewahlt, dafi diese beiden Kunststoffe an ihrer Grenzflache eine chemische oder 
physikalische Bindung miteinander eingehen. 

Nach dem erfindungsgema&en Mehrkomponentenspritzgufiverfahren konnen 
5 drehbewegliche Kunststoffrollen hergestellt werden, die aus beliebig vielen Schichten 
aufgebaut sind. Mindestens jedoch mflssen zwei Schichten vorhanden sein, die aufiere 
Laufrollenschicht und die innere Laufrollenschicht Bei der Hersteilung von 
Kunststoffrollen nach dem erfindungsgemafien Verfahren ist auGerdem darauf zu 
achten, dafi eine gute Haftung zwischen der Rollenwelle und der inneren 

10 Laufrollenschicht entsteht und dafi die Materialmen, aus denen die aufiere und die 
innere Laufrollenschicht sind, keine Verbindung miteinander eingehen. 
Die Rollenwelle und die aufiere Laufrollenschicht kOnnen im allgemeinen aus einem 
Kunststoffmaterial, beispielsweise aus einem Duroplasten oder einem verstarkten oder 
teilkristailinen Thermoplasten, oder aus einem metallischen Material bestehen. 

15 Bevorzugt ist die Rollenwelle aus Stahl, fur die aufiere Laufrollenschicht sind 

insbesondere gleitmodifizierte Kunststoffe, beispielsweise gleitmodifizlerte Polyacetale, 
Polyester oder Polyamide, geeignet. Unter gleitmodifizierten Kunststoffen versteht man 
dabei solche Kunststoffe, die Gleitmittel, d.h. Zusatze zur Verbesserung der Gleit- und 
Trockenlaufeigenschaften enthalten. Geeignete Zusatze sind fQr alle Kunststoffe 

20 allgemein bekannt. 

Ate thermoplastischer Kunststoff fur die Hersteilung der inneren Laufrollenschicht sind 
prinzipiell alle bekannten thermoplastischen Kunststoffe, beispielsweise Polyacetale, 
z.B. Polyoxymethyien (POM), Polyester, z.B. Polyethylenterephthalat (PET) oder 

25 Polybutylenterephthalat (PBT). Polyamide (PA), insbesondere PA 6, PA 46 oder PA 66, 
Polycarbonate (PC). Polyvinylchlorid (PVC) oder Polyolefine, z.B. Polyethylen (PE) 
oder Polypropylen (PP) geeignet. Diese Kunststoffe sollten beim Abkuhlen aus der 
Schmelze eine Voiumenkontraktion von 0,1 bis 5 %, bevorzugt von 0,3 bis 3,5 % und 
besonders bevorzugt von 0,5 bis 2,5 % aufweisen. Aufierdem konnen sie fur 

30 Thermoplaste ubliche Additive sowie Full- und Verstarkungsstoffe beinhalten. Je nach 
Grofie derzu fertigenden Kunststoffrollen ist der thermoplastische Kunststoff 
beispielsweise durch die Zugabe von Full- oder VerstSrkungsstoffen oder durch die 
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Auswahl eines Comonomeren oder eines Blendpartners derart zu optimieren, da(3> der 
durch die Schwindung entstehende Gleitspalt weder zu groli noch zu eng wird. 

Thermoplastische Elastomere (TPE) sind beispielsweise unter den Bezeichnungen 
TPE-0 (Polyolefm-Elastomere), TPE-E (Polyetherester-Elastomere), TPE-U 
(Polyurethan-Elastomere), TPE-A (Polyetheramid-EIastomere) und TPE-S (Styrol- 
Elastomere) bekannt. Zu den TPE-0 zahlen beispielsweise Blends oder Copolymere 
aus Polypropylen und Ethylen-Propylen-Copoiymeren und zu den TPE-S zahien u.a. 
Copolymere oder Blends aus Styrol und Styrol-Butadien-Copolymeren, ggf. mit 
zusatzlichen Olefineinheiten, beispielsweise sogenannte SBS- und SEBS-Typen. Die 
thermoplastischen Elastomere konnen ebenfalls ubiiche Additive enthalten. Anstelle der 
TPE ist prinzipiell auch die Verwendung von Kautschuken geeignet, sofern sich diese 
entsprechend der Erfindung verarbeiten lassen. 

Aufgrund der guten Haftung zueinander sind besonders folgende Kombinaiionen von 
thermoplastischen Elastomeren oder Kautschuken mit thermoplastischen Kunststoffen 
(fur die innere Laufrollenschicht) geeignet: Styrol-EIastomere mit PP, PA, PC, PET oder 
PBT, Polyolefm-Elastomere mit PP oder PA, Polyamid-Elastomere mit PA, Polyurethan- 
Elastomere mit PA, ABS, POM, PC, PET, PBT oder PVC, Polyester-Eiastomere mit PA, 
PET oder PBT, Nitrilkautschuk mit PA, POM, PET oder PBT und Silikonkautschuk mit 
PET oder PBT, wobei die Kautschuke vorzugsweise zusatzlich haftmodifiziert sind. 

Grundsatzlich ist es von Vorteil, verschiedene Kunststofftypen miteinander zu 
kombinieren, um gute Gleiteigenschaften zu bekommen. Bevorzugte Kombinationen 
sind POM mit PBT und POM mit PA, wobei POM bevorzugt fur die auRere 
Laufrollenschicht und PBT oder PA vorzugsweise fur die innere Laufrollenschicht 
eingesetzt wird. Andere Kombinationen konnen aber durchaus genauso gut geeignet 
sein. 

Prinzipiell kann die Rollenweile einfach nur eine glatte Oberflache aufweisen. Zur 
Verbesserung der Haftung zwischen der Rollenweile und der inneren Laufrollenschicht 
bzw. der elastomeren Ummantelung ist es jedoch vorteilhaft, die Oberflache der 
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Roltenwelle aufeureuhen Oder mit Vertiefungen und/oder Erhebungen zu versehen, die 
ein Verrutschen der sie umgebenden Kunststoffschicht verhindem. Die Vertiefungen 
kdnnen beispielsweise axiale. radiale oder spirarfdrmige Kerben aber auch regelmafiige 
Oder unregelmafiige lokaie Vertiefungen sein, die Erhebungen k6nnen entsprechend 
5 die Form von axialen, radialen oder spiraifbrmigen Nuten oder Stegen aufweisen Oder 
beliebige regelmafiige Oder unregelmSBige lokaie Erhebungen darstellen. 

Die axialen Sicherung zwischen der aufieren und der inneren Laufrollenschicht wird 
durch die Formgebung der aufieren Laufrollenschicht bewirkt Wird die aufiere 

10 Laufrollenschicht bereits fertig im Werkzeug vorgelegt, so kann sie beispielsweise auf 
der der inneren Laufrollenschicht zugewandten Seite einen oder mehrere radial 
angeordnete ringformige Wulste oder Stege oder einen gekrQmmten Querschnttt 
aufweisen. In Jedem Fall pafit sich die anschliefiend gespritzte innere Laufrollenschicht 
dieser Form an und sorgt damit fur einen pafigenauen Sitz zwischen innerer und 

1 5 aufierer Laufrollenschicht Wird die aufiere Laufrollenschicht erst im Werkzeug 
gefertkjt, ist es moglich, zwei einander gegenQberliegende Schieberzu verwenden, 
deren Stimseiten sich im geschlosenen Zustand berQhren. Werden die Stimseiten auf 
ihrem aufieren Radius verjOngt, beispielsweise durch eine Abschragung Oder eine 
ahnliche Formgebung, so entsteht beim Spritzgiefien der aufieren Laufrollenschicht ein 

20 ringformiger Wulst. Man kann die Schieber auch auf einem Teil oder der gesamten in 
das Werkzeug einfahrenden Lange zu ihrer Stimseite hin verjOngen, wodurch die 
Innenflache der aufieren Laufrollenschicht einen gekrQmmten Querschnitt erhalt Beim 
Spritzgiefien der inneren Laufrollenschicht pafit sich diese in ihrer Form jedenfalls der 
Form der aufieren Laufrollenschicht an, wodurch bei freier Drehbarkeit ein pafigenauer 

25 Srtz zwischen innerer und Sufierer Laufrollenschicht erreicht wird. 

Die Form der nach dem erfindungsgemafien Verfahren hergestellten Kunststoffrolle an 
sich richtet sich nach dem gewunschten Design. Die Kunststoffrolle kann 
beispielsweise zyiindrisch gestaltet sein. Es ist aber auch leicht m6glich, die aufiere 
30 Form der aufieren Laufrollenschicht kugelig oder beliebig anders zu gestalten. 
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Die erfindungsgemafc hergestellten Kunststoffrollen konnen allgemein als Laufrollen fur 
auf Rollen zu bewegende Gegenstande verwendet werden. Beispiele fur derartige 
Verwendungen sind Mobel wie Schreibtischstuhle, Computertische, Akten- oder 
Servierwagen, Rollcontainer, Koffer sowie Einkaufs- und Gepackroller. 
Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Ausfuhrungsbeispiele 1 und 2 sowie der 
Figuren 1 bis 8 naher erlautert. 

Ausfuhrungsbeispiel 1: Herstellung einer Kunststoffrolle bestehend aus einer 
Rollenwelle, einer aufteren Laufrollenschicht und einer inneren Laufrollenschicht 

Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch eine zylinderformige Kavitat in einem 
Spritzgu&werkzeug, in der eine Rollenwelle 1 in der Achse der zu fertigenden 
Kunststoffrolle vorgelegt ist. Zwei einander gegenuberliegend urn die Rollenwelle 1 
herum angeordnete Schieber4, die die Form von Zylindermanteln haben und deren 
auSere Stimflachenrander konkav verjungt sind, sind geschlossen, so daS sich ihre 
Stirnflachen beruhren und in der Kavitat dort, wo die auCere Laufrollenschicht 
entstehen soil, ein auGerer Hohlraum 3a verbleibt. In diesen wird in einem ersten 
Verfahrensschritt ein gleitmodifizierter Kunststoff 3b gespritzt. 

Figur 2 zeigt die Kavitat mit der erharteten auGeren Laufrollenschicht 3 und den 
geoffneten Schiebern 4. Zwischen der Rollenwelle 1 und der aulieren Laufrollenschicht 
3 befindet sich ein innerer Hohlraum 2a dort, wo die innere Laufrollenschicht entstehen 
soil, tn diesen wird in einem zweiten Verfahrensschritt ein thermoplastischer Kunststoff 
2b gespritzt. 

Figur 3 zeigt einen Querschnitt durch das aus dem Werkzeug entnommene 
Spritzgu&teil, bestehend aus einer Rollenwelle 1, einer inneren Laufrollenschicht 2 und- 
einer aufieren Laufrollenschicht 3. Zwischen der Rollenwelle 1 und der inneren 
Laufrollenschicht 2 besteht eine feste Haftung. Die au&ere Laufrollenschicht 3 ist bei 
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stabilem axialen Sitz uber einen Gleitspalt 6 um die innere Laufrollenschicht 2 leicht 
drehbeweglich. 

Figur 4 2eigt das Spritzgufcteil, d.h. die Kunststoffrolle perspektivisch. 

Ausfuhru'ngsbeispiel 2: Herstellung einer Kunststoffrolle bestehend aus einer aufteren 
Laufrollenschicht, einer inneren Laufrollenschicht sowie einer Rollenwelle mit 
elastomerer Ummantelung. 

Figur 5 zeigt einer Querschnitt durch eine zylinderformige Kavitat in einem 
Spritzgufiwerkzeug, in der eine Rollenwelle 1 in der Achse der zu fertigenden 
Kunststoffrolle vorgelegt ist Zwei einander gegenuberliegend urn die Rollenwelle 1 
herum angeordnete Schieber 4, die die Form von ZylindermSnteln haben und deren 
innere und au&ere Stirnfiachenrander konkav verjungt sind, sind geschlossen, so daft 
sich ihre StirnflSchen berOhren und im Werkzeug dort, wo die auBere Laufrollenschicht 
entstehen soil, ein SuBerer Hohlraum 3a sowie zwischen den Schiebem 4 und der 
Rollenwelle 1 dort, wo die elastomere Ummantelung der Rollenwelle 1 entstehen soil, 
ein Innerer Hohlraum 5a verbteibt. In einem ersten Verfahrensschritt wird in den 
au&eren Hohlraum 3a ein gleitmodifizierter Kunststoff 3b und in den inneren Hohlraum 
5a ein thermoplastisches Elastomer 5b gespritzt 

Figur 6 zeigt die KavitSt mit der verfestigten eiastomeren Ummantelung 5, der 
erharteten au&eren Laufrollenschicht 3 und den geoffneten Schiebem 4. 2wischen der 
eiastomeren Ummantelung 5 und der aufteren Laufrollenschicht 3 befindet sich ein 
mittlerer Hohlraum 2a dort. wo die innere Laufrollenschicht entstehen soil. In diesen 
wird in einem weiteren Verfahrensschritt ein thermoplastischer Kunststoff 2b gespritzt. 

Figur 7 zeigt einen Querschnitt durch das aus dem Werkzeug entnommene 
SpritzguGteil, bestehend aus einer Rollenwelle 1, einer eiastomeren Ummantelung 5, 
einer inneren Laufrollenschicht 2 und einer SuGeren Laufrollenschicht 3. Zwischen der 
Rollenwelle 1, der eiastomeren Ummantelung 5 und der inneren Laufrollenschicht 2 
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besteht eine feste Haftung. Die auGere Laufrollenschicht 3 ist bei stabilem axiaien Sitz 
uber einen Gleitspalt 6 um die innere Laufrollenschicht 2 leicht drehbeweglich. 



Figur 8 zeigt das Spritzguflteil, d.h. die Kunststoffrolle perspektivisch. 
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PatentansprGche 

1 . Verfahren zur Herstellung von drehbeweglichen Kunststoffrollen aus einer 
Rollenwelle (1). einer auGeren Laufrollenschicht (3) und einer inneren Laufrollenschicht 
(2), dadurch gekennzeichnet, daG zwischen der auGeren Laufrollenschicht (3) und der 
Rollenwelle (1) aus einem thermoplastischen Kunststoff (2b) die innere 
Laufrollenschicht (2) gefertigt wird, wobei sich die innere Laufrollenschicht (2) fest mtt 
der Rollenwelle (1) verbindet und zwischen der inneren Laufrollenschicht (2) und der 
auGeren Laufrollenschicht (3) ein Gleitspalt (6) entsteht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daG die Rollenwelle (1 ) 
und die auGere Laufrollenschicht (3) aus einem Kunststoffmaterial Oder einem 
metallischen Material bestehen, wobei die Rollenwelle (1) und die auGere 
Laufrollenschicht (3) unabhangig voneinander aus dem gleichen Material Oder aus 
unterschiedlichem Material bestehen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet, daB die auGere 
Laufrollenschicht (3) aus einem gleitmodifizierten Kunststoff (3b). vorzugsweise aus 
gleitmodifiziertem Polyacetal besteht. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daG der 
thermoplastische Kunststoff (2b), aus dem die innere Laufrollenschicht (2) gefertigt 
wird, ein Polyacetal. vorzugsweise Por/oxymethylen, ein Polyester, vorzugsweise 
Polybutylenterephthalat, oder ein Poiyamid ist. 



5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die RollenweHe (1) zusatzlich von einem thermoplastischen Elastomer (5b) ummantelt 
wird. 
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6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal3> die 
auBere Laufrollenschicht (3) aus einem gleitmodifizierten Kunststoff (3b) ist und die 
auBere Laufrollenschicht (3) sowie die innere Laufrollenschicht (2) in einem Werkzeug 
im MehrkomponentenspritzguGverfahren gefertigt werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi im Werkzeug die 
Rollenwelle (1) in der Achse der zu fertigenden Kunststoffroile vorgelegt wird, zwei 
zylindrische Schieber (4), die einander gegenuberliegend urn die Rollenwelle (1) herum 
angeordnet sind, geschlossen werden, so daQ im Werkzeug ein aufcerer Hohlraum (3a) 
verbleibt, in den die audere Laufrollenschicht (3) gespritzt wird, wonach die Schieber 
(4) geoffnet werden und in den so entstehenden inneren Hohlraum (2a) die innere 
Laufrollenschicht (2) gespritzt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daG, bei geschlossenen 
Schiebern (4) zwischen diesen und der Rollenwelle (1) ein weiterer Hohlraum (5a) 
verbleibt, in den aus einem thermopiastischen Elastomer (5b) eine Ummantelung (5) 
urn die Rollenwelle (1) gespritzt wird bevor die innere Laufrollenschicht (2) gefertigt 
wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Rollenwelle (1) Vertiefungen und/oder Erhebungen aufweist. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, da(3> durch die Formgebung der Schieber (4) die der inneren 
Laufrollenschicht (2) zugewandte Flache der aufceren Laufrollenschicht (3) einen 
ringfdrmigen Wulst oder eine Krummung aufweist. 

1 1 . Verwendung von Kunststoff rollen, hergestellt nach einem der vorgenannten 
Verfahren, als Laufrollen fur Schreibtischstuhle, Computertische, Aktenwagen, 
Servierwagen, Rollcontainer, Koffer, Einkaufsroller und Gepackroller. 
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Drehbewegliche Kunststoffrollen werden dadurch hergestellt, daR entweder zwischen 
eine Rollenwelle und eine aufiere Laufrollenschicht ein thermoplastischer Kunststoff 

5 gespritzt wird, der aufgrund einer Volumenkontraktion beim Abkuhlen auf die 
Rollenwelle auf und von der auBeren Laufrollenschicht weg schwindet, oder im 
MehrkomponentenspritzguGverfahren erst die auflere Laufrollenschicht und dann 
zwischen diese und die Rollenwelle ein thermoplastischer Kunststoff gespritzt wird, der 
dann ebenfalls auf die Rollenwelle auf und von der auSeren Laufrollenschicht weg 

10 schwindet Nach dem Verfahren erhalt man Kunststoffrollen aus einer fest mit der 
Rollenwelle (1) verbundenen inneren Laufrollenschicht (2) und einer uber einen 
Gleitspalt (6) gegen diese frei drehbaren au&eren Laufrollenschicht (3). Wahlweise 
kann die Rollenwelle auch mit einem thermoplastischen Elastomer ummantelt werden. 
Dies kann im gleichen Verfahren im Mehrkomponentenspritzguft erfolgen. 
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